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 Секция 4.  Технология и моделирование процессов подготовки и переработки углеводородного сырья
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матические углеводороды представлены такими 
соединениями как бензол, ксилол, толуол, наф-
талин и их алкилпроизводными. Содержание 
кислород- и азотсодержащих соединений край-
не мало.
Преобладающие классы углеводородов по-
сле гидрогенизации смеси Тно и ПКС: алканы 
– 35,42 %; гетероатомные соединения – 34,32 %; 
диены – 21,72 %; ароматические углеводороды – 
8,54 %. 
результаты проведенных исследований по-
казывают, что процесс гидрогенизации смеси 
Тно и ПКС гораздо выгодней гидрогенизации 
Тно и ПКС по отдельности. В продукте гидро-
генизации смеси число насыщенных компонен-
тов значительно больше. Установлено, что при 
гидрогенизации смеси Тно и ПКС происходит 
полная деструкция асфальтенов. Таким образом, 
добавка ПКС в сырье способствует повышению 












переработка	 твердых	 горючих	 ископаемых	
в	 смесях	 с	 углеродсодержащими	 отхода-
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Каталитический риформинг бензинов – это 
один из ключевых процессов на нефтеперераба-
тывающем заводе по производству высокоокта-
нового компонента автомобильных бензинов и 
индивидуальных ароматических углеводородов. 
Эффективность данного процесса обеспечива-
ется оптимальными технологическими услови-
ями и применяемым катализатором.
Установка каталитического риформинга ЛК-
6Ус мощностью 1 млн. тонн в год является од-
ним из самых значимых объектов на ачинском 
нПЗ. Стабильность работы данной установки 
определяет производительность установок изо-
меризации, гидроочистки дизельного топлива, 
ГФУ. осенью 2014 г. на данной установке была 
произведена замена катализатора риформинга 
R-98 фирмы UOP, выработавшего свой срок экс-
плуатации (7 лет) и хорошо зарекомендовавшего 
себя, на отечественную композицию катализато-
ров в шариковой форме рБ-33У/рБ-44У марка 
Ш изготовленные на ангарском заводе катали-
заторов и органического синтеза (г. ангарск). 
По основным показателям работы комбина-
ция катализаторов рБ-33У/рБ-44У марки Ш не 
уступает R-98 [1, 2]:
1. октановое число стабильного риформа-
та:
• по исследовательскому методу, не менее 98 
пунктов;
• по моторному методу, не менее 87 пунктов;
2. Выход стабильного риформата, % масс., 
не менее 88,0;
3. Выход водорода, % масс., не менее 2,6.
Фактические характеристики работы ката-
лизатора на установке несколько отличаются от 
гарантийных показателей, заявленные фирмой 
разработчиками. Поэтому существует необхо-
димость в проведении дополнительных иссле-
дований по оценке эксплуатации катализатора в 
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реальных условиях.
исследования проводились с помощью ком-
пьютерно-моделирующей системы, в основе ко-
торой лежат физико-химические закономерно-
сти процесса.
Полученные результаты исследования под-
твердили заявленные высокие эксплуатацион-
ные показатели активности и селективности 
катализаторов сферической формы рБ-33У/рБ-
44У марки Ш (таблица 1). 
Сравнивая показатели работы данных ката-
лизаторов, можно сделать вывод о том, что ра-
бота установки риформинга ачинского нПЗ на 
катализаторе отечественного производства мало 
отличается от ее работы на зарубежном катали-
заторе, за исключением качества получаемого 
продукта. 
Проведенные исследования показали, что 
применение комбинации катализаторов серии 
рБ позволило обеспечить стабильную работу 
установки, также снизить температуру входа с 
492 °С до 474 °С, однако следует проводить до-
полнительные исследования по повышению ок-
танового числа риформата.
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Согласно правительственной программе к 
2020 году доля моторных топлив экологическо-
го Класса 5 в общем объеме производства долж-
на составить не ниже 90,8 % [1]. Таким образом, 
актуальным остается вопрос предварительного 
и прогнозного расчета свойств товарных бензи-
нов для оптимизации рецептур смешения и, как 
следствие, улучшения свойств продукции и по-
вышения эффективности производства.
одним из основных свойств автомобильных 
бензинов является октановое число (оЧ), опре-
деляемое по исследовательскому и моторному 
методам (оЧи и оЧМ соответственно). Главная 
сложность расчета октанового числа моторного 
топлива заключается в неаддитивности данной 
величины.
В данной работе представлен сравнитель-
ный анализ оЧи и оЧМ автомобильных бен-
зинов рассчитанных по аддитивной формуле и 
рассчитанных с учетом неаддитивности с ре-
зультатами экспериментального определения 
октанового числа.
неаддитивный расчет проводился с ис-
пользованием программного комплекса 
таблица 1. Показатели работы установки каталитического риформинга
Показатели ао «ачинский нПЗ ВнК» ЛК-6Ус
Марка катализатора R-98 рБ-33У/рБ-44У марки Ш
давление, МПа 2,54 2,40
Кратность циркуляции, нм3/м3 1100 1280
объемная скорость подачи сырья, ч–1 1,43–1,48 1,3
Температура входа, °С 492 474
октановое число по иМ (эксп./расч.) 93,0–97,0 / 92,0–96,0 92,3–95,0 / 89,0–92,0
Выход стабильного риформата, % масс. (эксп./расч.) 82,3–85,4 / 82,0–87,1 82,5–89,1 / 89,0–91,5
Концентрация водорода, % об. 73,7–75,6 87,2
